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Abstract (Basic): EP 495712 A 

The motor vehicle door mfg. procedure consists of making a first 
rigid sub-assembly (A) comprising an outer panel (5) and an inner frame 
(7), with a large aperture (22) on the inside of the door, and a second 
rigid sub-assembly (B) comprising an inner door panel (25) together 
with auxiliary systems such as a door lock mechanism (1) and a sliding 
window panel (2) with electric operating mechanism (3), which are 
designed to fit inside the door. 

The second sub-assembly (B) is designed to fit into the aperture 

(22) , so that when the two sub-assemblies are fitted together they make 
a door with deg. of rigidity which would be insufficient in either 
sub-assembly on its own. 

ADVANTAGE - Convenient assembly at low cost, giving door with 
appropriate rigidity. 
Dwg. 1/6 

Abstract (Equivalent): EP 495712 B 

Method of producing a door for a vehicle, especially for a motor 
vehicle, the said door having to exhibit predetermined stiffness, 
having an outer side (6) and an inner side (8) and including: a rigid 
assembly including, joined together, a part forming an outer panel (5), 
a part forming an inner inset panel (26) , and a part forming a frame 
(7) located between the part forming an outer panel (5) and the part 
forming an inner inset panel (26) and delimiting an internal volume 

(23) with these parts, the said assembly exhibiting the said defined 
rigidity, accessories (1,2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) selected 
from a group including lock mechanisms (1,53,55), window lifter 
mechanisms (3), sound devices (40,52), air-conditioning devices 
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(43,44), connection devices (42), lighting devices, an interior door 
trim (4), the said accessories (1,2,3,4,40,42,43,44,45,51,52,53,55) 
being borne by the said assembly and at least some of them (1,2,3) 
being housed inside the said internal volume (23), the said method 
including a step during which at least those (1,2,3) of the said 
accessories (1,2,3,4,40,42,43,44,45,5 1,52,53,55) which are intended to 
be housed inside the said internal volume (23) are fitted onto a rigid 
part (25), and being characterised by the succession of steps 
consisting in: (a) separately producing a first rigid subassembly (A) 
including, joined together, the part forming an outer panel (5) and the 
part forming a frame (7), the said part forming a frame (7) exhibiting 
a wide opening (22) on the inner side (8) of the door, and a second 
rigid subassembly (B) including the said rigid part (25) which has 
dimensions such that it can cover the said opening (22) substantially 
completely in order to make up the part forming the inner inset panel 
(26), and at least those (1,2,3) of the said accessories 
(1,2,3,4,40,42,43,44,45,51,52,53,55) which are intended to be housed 
inside the said internal volume (23) fitted to the said part (25), each 
of the first and second subassemblies (A,B) intrinsically exhibiting 
insufficient rigidity by comparison with the said predefined rigidity, 
(b) placing the first and second subassemblies (A, B) in a relative 
position in which the second subassembly (B) substantially completely 
covers the said opening (22) and joining the said part (25) to the part 
forming the frame (7) around the said opening (22) in order to make up 
a door which, by virtue of this joining-together, exhibits the said 
predefined rigidity. * "-•'/:* 
(Dwg.1/6) ,< - ~ . \ \ ' ' * ; ' ' - - 
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(54) Pro cede de realisation d'une porte pour vehicule, notamment pour vehicule automobile; 

sous-ensembles pour la mise en oeuvre de ce procedd et porte susceptible d'etre obtenue par cette 
mise en oeuvre. 

(S?) La presente invention conceme la realisation 

d'une porte pour vehicule, notamment pour 

vehicule automobile. 

On realise s^parement un premier sous- 
ensemble rigide (A) comportant, de facon soli- 

daire, une partie (5) formant panneau exterieur 

et une partie (7) formant cadre, presentant du 

cot6 int6rieur (8) de la porte une large ouverture 

(22), et un deuxteme sous-ensemble rigide (B) 

comportant une partie (25) formant medaillon 

interieur et au moins ceux des moyens acces- 

soires tels qu'un m6canisme de serrure (1), une 

glace coulissante (2), un mecanisme electrique 

(3) de I6ve-glace, qui doivent etre log 6s & I*int6- 

rieur de la porte ; les deux sous-ensembles (A et 

B), qui pr&sentent intrins6quement des rigidites 

insuffisantes en comparaison avec la rigidite 

pr6d6terminee que Ton desire communiquer d 

la porte, sont ensuite assembles solidairement, 

dans une position relative dans laquelle le 

deuxfeme sous-ensemble (B) couyre sensible- 

ment integralement la large ouverture (22) du 

premier sous-ensemble (A), pour constituer une 

porte offrant du fait de cette solidarisation 
* ladite rigidite pr6d6termin6e. 
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La presente invention concerne la realisation 
d'une porte pour vehicule, notamment pour vehicule 
automobile, ladite porte devant offrir une rigidite pre- 
determinee, presentant un cote exterieur et un cote 
interieur et comportant : 

- un ensemble rigide comportant de fagon soli- 
daire, une partie formant panneau exterieur, une 
partie formant medaillon interieur, et une partie 
formant cadre, disposee entre la partie formant 
panneau exterieur et la partie formant medaillon 
interieur et delimitant avec celles-ci un volume 
interne, ledit ensemble presentant ladite rigidite 
determinee, 

- des moyens accessoires choisis dans un 
groupe comportant des mecanismes de serrure, 
de leve-vitre, des dispositifs de sonorisation, de 
climatisation, de connexion, d'eclairage, un gar- 
nissage interieur de porte, lesdits moyens acces- 
soires etant portes par ledit ensemble et au moins 
certains d'entre eux etant loges d I'interieur dudit 
volume interne. 

Les notions d'interieur et d'exterieur s'entendent 
ici par reference d la carrosserie du vehicule termine. 

Traditionneilement, on realise une telle porte en 
fabriquant d'abord ledit ensemble, par emboutissage 
puis assemblage par soudure et/ou collage et/ou ser- 
tissage de pieces de tdle en constituant les differentes 
parties precitees, en appliquant ensuite k cet ensem- 
ble divers traitements de preservation de la tdle et en 
le peignant, generalement simultanement avec les 
autres constituants de la carrosserie du vehicule 
auquel la porte est destinee, et enfin en montant sur 
ledit ensemble les moyens accessoires prevus pour 
le vehicule considere, et en priorite ceux de ces 
moyens accessoires qui doivent etre loges & Pinte- 
rieur dudit volume interne. 

Ce montage necessite que Ton prevoie dans la 
partie formant medaillon interieur de multiples ouver- 
tures qui affaiblissent considerablement cette der- 
niere qui, de ce fait, contribue peu d I'obtention de la 
rigidite predeterminee de la porte ; cette rigidite est 
fournie essentiellement par la partie formant panneau 
exterieur et la partie formant cadre, qui doivent etre 
renforcees par Tap port de d iff e rents renforts, genera- 
lement soudes, au detriment du cout de fabrication de 
fa porte et de son poids. 

Les multiples ouvertures de la partie formant 
medaillon interieur presentent en outre Pinconvenient 
d 'en trainer un manque d'etancheite aux bruits, & I'air 
et & I'eau vers I'interieur du vehicule. 

A ces inconvenients s'ajoute le fait que, en depit 
^des multiples ouvertures amenagees dans la partie 
formant medaillon interieur, le montage des differents 
moyens accessoires, notamment & I'interieur dudit 
volume interne, constitue une operation lonque et fas- 
tidieuse qui, si elle est pratiquee sur chaTne d' assem- 
blage de vehicules, c*est-&-dire au fur et d mesure 
d'une avance, en continu, d'un vehicule en cours de 
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fabrication, ou encore sur une ligne d'assembjage de 
portes synchronisee avec une chaine d'assemblage 
de vehicules, necessite un personnel abondantsi Ton 
desire ne pas ralentir excessivement la chafne 

s d'assemblage. 

Le but de la presente invention est de remedier & 
ces inconvenients et, d cet effet, la presente invention 
propose un procede de realisation d'une porte du type 
indique en preambule, devant offrir une rigidite prede- 

10 terminee, ce proced6 etant caracterise par la succes- 
sion des etapes consistant S : 

a) realiser separement un premier sous-ensem- 
ble rigide comportant, de fa$on solidaire, la partie 

- formant panneau exterieur et la partie formant 
15 cadre, ladite partie formant cadre presentant du 

cdte interieur de la porte une large ouverture, et 
undeuxieme sous-ensemble rigide comportant la 
partie formant medaillon interieur et au moins 
ceux desdits moyens accessoires. qui sont desti- 
20 nes d §tre loges d I'interieur dudit volume interne 

et presentant des dimensions telles qu'il puisse 
couvrir sensiblement integralement ladite ouver- 
ture, chacun des premier et deuxieme sous- 
ensembles presentant intrinsequement une 
25 rigidite insuffisante en comparaison avec ladite 

rigidite predeterminee, 

b) placer les premier et deuxieme sous-ensem- 
bles dans une position relative dans (aquelle le 
deuxieme sous-ensemble couvre sensiblement 

30 integralement ladite ouverture et solidariser la 

partie formant medaillon interieur avec la partie 
formant cadre, autour de ladite ouverture pour 
constituer une porte offrant du fait de cette soiida- 
risation ladite rigidite predeterminee. 

35 L'obtention d'une rigidite predeterminee pour la 

porte met alors en oeuvre non seulement la partie for- 
mant panneau exterieur et la partie formant cadre, qui 
peuvent de ce fait se trouver allegees et simplifiees en 
comparaison avec PArt anterieur, mais egalement la 

40 partie formant medaillon interieur qui, apres solidari- 
sation mutuelle des deux sous-ensembles, participe 
pleinement & Pobtention de la rigidite requise ; on peut 
ainsi se dispenser des renforts precites et apres 
assemblage, les deux sous-ensembles forment 

45 ensemble un caisson ferme, dont un Homme du 
metier sait, de fagon generate, qu'il presente & rigidite 
equivalente un poids moindre en comparaison avec 
un caisson ouvert. 

En outre, les operations de montage des moyens 

so accessoires, en pratique sur le deuxieme sous- 
ensemble, peuvent s'effectuer dans de meilleures 
conditions d'accessibilite, c'est-&-dire plus rapide- 
ment, que lorsque Pon met en oeuvre les techniques 
de fabrication precedemment connues, ce qui permet 

55 d'ecourter le temps de main-d'oeuvre necessaire & 
Passemblage d'une porte ; en outre, ces meilleures 
conditions d'accessibilite permettent une robotisation 
importante de cet assemblage. De plus, la realisation 
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du deuxieme sous-ensemble peut etre dissociee de 
celle du premier sous-ensemble qui peut etre realise, 
lors de I'etape a, sous une forme comportant egale- 
ment des charnieres de montage de ta porte sur le 
reste du vehicule, solidaires de ladite partie formant 
cadre si bien que, notamment, dans le cas d'une fabri- 
cation d'un vehicule sur chaTne d'assemblage avan- 
cant en continu, ce premier sous-ensemble peut etre 
monte par ces charnieres sur le reste du vehicule et 
evoluer avec iui, et en particulier subir les operations 
traditionnelles de traitement des toles et de peinture 
alors que Ton fabrique le deuxieme sous-ensemble 
dans un atelier distinct, avant de ('assembler au pre- 
mier sous-ensemble sur la chatne d'assemblage de 
vehicules ; cette operation d'assemblage necessite 
en elle-meme beaucoup moins d'interventions, sur la 
chame d'assemblage de vehicules, que les opera- 
tions traditionnelles de montage des d iff e rents 
moyens accessoires, ce qui permet de limiter le per- 
sonnel present a cet effet sur la chatne sans pour 
autant ralentir cette derniere. 

Enfin, une fois le vehicule termine, une porte rea- 
lisee conformement k la presente invention offre un 
silence et une etancheite accrus en comparaison 
avec une porte realisee par les techniques anterieu- 
rement connues, du fait de la disparition des pheno- 
menes dus k la presence des multiples ouvertures 
dans la partie formant medallion interieur d'une telle 
porte. 

Naturellement, il est preferable de real is er le 
deuxieme sous-ensemble, lors de I'etape a), sous une 
forme comportant, outre les moyens accessoires des- 
tines k etre loges dans ie volume interne de la porte, 
au moins certains, et de preference un maximum, des 
moyens accessoires qui sont destines a etre places 
k I'exterieur de ce volume interne comme par exemple 
un garnissage interieur de porte, une poignee de 
tirage de porte, un support de tirette de serrure, ces 
exemples n'etant nullement limitatifs. 

A cet egard, le fait de dissocier les realisations 
respectives du premier sous-ensemble et du 
deuxieme sous-ensemble, c*est-d-dire de realiser ce 
dernier en dehors des chames d'assemblage de vehi- 
cules, permet d'acceder, pour la realisation de ce 
deuxieme sous-ensemble, k des techniques particu- 
lierement avantageuses de realisation d'un garnis- 
sage interieur de porte. 

En effet, lorsqu'on fabrique une porte conforme- 
ment k la presente invention, on peut avantageuse- 
ment realiser un garnissage interieur par surmoulage, 
lors de I'etape a), en placant la partie formant medail- 
^ Ion interieur dans un moule de realisation d'un garnis- 
sage interieur de porte par moulage d'un materiau 
initialement liquide ou pSteux et susceptible de faire 
prise, notamment un materiau a expansion du type 
mousse, assurant une insonorisation et une isolation 
thermique, et permettant de communiquer au garnis- 
sage interieur de porte une souplesse predeterminee, 


puis en emplissant ledit moule dudit materiau en y 
noyant au moins partiellement la partie formant 
medallion interieur, puis en autorisant ou provoquant 
la prise dudit materiau pour constituer le garnissage 

5 interieur de porte en y ancrant solidairement ladite 
partie formant medaillon interieur, et en separant 
ensuite du moule la partie formant medaillon interieur, 
portant solidairement le garnissage interieur de porte. 
Avant d'emplir le moule dudit materiau, on peut y dis- 

10 poser certains desdits moyens accessoires autres 
que le garnissage de porte, k savoir notamment des 
moyens qui ne risquent pas de necessiter d'opera- 
tions ulterieures de maintenance tels que des che- 
mins de cables de connexion ou des conduites de 

15 ventilation, de chauffage ou de degivrage et/ou le 
tapisser d'une peau de garnissage, de telle sorte que 
lorsqu'on emplit le moule dudit materiau, ces moyens 
accessoires soient noyes au moins partiellement 
dans celui-ci et s'y ancrent solidairement lors de sa 

20 prise et que lors de cette prise, ladite peau de garnis- 
sage devienne solidaire dudit materiau. Avantageu- 
sement, lors de cette meme etape a), on monte 
egalement certains des moyens accessoires, autres 
que le garnissage interieur de porte, sur la partie for- 

25 mant medaillon interieur apres avoir separe du moule 
la partie formant medaillon interieur portant solidaire- 
ment le garnissage interieur de porte ; ce montage 
peut s'effectuer par le cote de la partie formant 
medaillon interieur destine k etre tourne ulterieure- 

30 ment, lors de I'etape b), vers le volume interne de la 
porte, meme en ce qui concerne des moyens acces- 
soires destines k etre tournes vers Tinterieur de la 
carrosserie du vehicule termine, ce qui rend particu- 
lierement discret le montage de ces moyens acces- 

35 soires et permet de n'intervenir pratiquement que de 
ce cote de la partie formant medaillon interieur pour 
monter I'ensemble des moyens accessoires autres 
que le garnissage interieur de porte et ceux de ces 
moyens accessoires qui y sont eventuellement 

40 noyes. 

Le deuxieme sous-ensemble, groupant ainsi la 
partie formant medaillon et un maximum des moyens 
accessoires, en particulier le garnissage interieur de 
porte, peut ensuite etre assemble en monobloc, en 

45 une seule operation d'assemblage, avec le premier 
sous-ensemble, apres quoi il forme partie integrante 
de la structure de la porte, c'est-a-dire parti cipe plei- 
nement aux caracteristiques mecaniques de celle-ci. 
Naturellement, la realisation du deuxieme sous- 

50 ensemble, lors de I'etape a), doit etre suffisamment 
precise pour que, apres son assemblage avec le pre- 
mier sous-ensemble, les differents moyens accessoi- 
res occupent sur la porte des positions 
rigoureusement determinees notamment lorsqu'ils 

55 doivent cooperer avec d'autres moyens accessoires 
portes par ('entourage de la porte sur la carrosserie, 
comme c'est notamment le cas d'une serrure, ou 
encore cooperer de I'un des sous-ensembles & 
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1'autre, comme c'est notamment le cas lorsque la 
porte a realiser doit com porter une glace coutissante ; 
dans ce dernier cas, on met en oeuvre la presente 
invention selon un mode pr^fere selon lequel, lors de 
Tetape a), on realise le premier sous-ensemble sous 
une forme comportant des moyens formant encadre- 
ment et glissiere de reception d'une glace et le 
deuxieme sous-ensemble sous une forme compor- 
tant un mecanisme de leve-glace, une amorce de glis- 
siere susceptible de se placer dans le prolongement 
desdits moyens formant encadrement et glissiere lors 
de I'etape b) et une glace & I'etat baisse, en prise 
d'une part avec le mecanisme de leve-glace et d'autre 
part avec ladite amorce de glissiere. 

Dans la mesure ou la mise en oeuvre du procede 
selon I'invention se trad u it par la realisation de sous- 
ensembles originaux, et aboutit & la realisation d'une 
porte en elle-meme originale, la presente invention 
s'etend egalement & de tels sous-ensembles destines 
& la realisation d'une porte de vehicule, notamment de 
vehicule automobile, par la mise en oeuvre du pre- 
cede selon I'invention, ainsi qu'& une porte suscepti- 
ble d'etre obtenue par la mise en oeuvre de ce 
procede. 

L' invention sera mieux comprise si Ton se refere 
& la description ci-dessous, relative £ un mode de 
mise en oeuvre non limitatif, ainsi qu'aux dessins 
annexes qui font partie integrante de cette descrip- 
tion, 

- La figure 1 illustre, en une vue eclatee, la fabri- 
cation d'une porte de vehicule automobile co n for- 
me men t & la presente invention. 

- La figure 2 montre une vue du deuxieme sous- 
ensemble precite de cette porte, formant un sous- 
ensemble monobloc structurel de garnissage, en 
coupe par un plan repere en ll-ll & la figure 1. 

- La figure 3 illustre une premiere phase de la 
realisation de ce deuxieme sous-ensemble selon 
un mode de mise en oeuvre prefere de la pre- 
sente invention, par sunmoulage d'un garnissage 
interieur de porte sur la partie formant medallion 
interieur, le deuxieme sous-ensemble en cours 
de realisation etant vu en coupe selon un plan 
repere en Ill-Ill d la figure 1, parallele au plan 
repere en ll-ll. 

- La figure 4 illustre une deuxieme phase de la 
realisation de ce deuxieme sous-ensemble, d 
savoir le montage des moyens accessoires 
autres que le garnissage interieur de porte et des- 
tines a etre tournes vers Tinterieur du vehicule, en 
une vue eclatee et en perspective. 

- La figure 5 illustre une troisieme phase de la 
realisation du deuxieme sous-ensemble, & savoir 
le montage des moyens accessoires destines d 
etre loges £ I'interieur du volume interne de la 
porte. 

- La figure 6 illustre I'assemblage des premier et 
deuxieme sous-ensembles en une vue en coupe 
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selon le plan repere en Ill-Ill & la figure 1. . 
Naturellement, bien que la presente invention soit 
decrite en reference & la realisation d'une porte de 
vehicule automobile, comportant un certain nombre 

5 de moyens accessoires determines tels qu'un meca- 
nisme de serrure 1, une glace coulissante 2 munie 
d'un mecanisme 3 de leve-glace, par exemple elec- 
trique, des moyens de sonorisation sous la forme d'un 
haut-parleur 40, des moyens de connexion electrique 

10 correspondants sous la forme d'un faisceau de cables 
4 partiellement loge dans un chemin de cables 42, 
des moyens de climatisation sous la forme d'un 
conduit 43 de ventilation et de chauffage et d'une 
buse 44 de degivrage de la glace 2, un garnissage 

15 interieur de porte 4 et une poignee interieure 45 de 
tiragede porte, I'invention peut egalement trouver son 
application dans la realisation de tout autre type de 
porte de vehicule, comportant tout ou partie des 
moyens accessoires precites et/ou d'autres moyens 

20 accessoires tels que des accoudoirs, des vide-poche, 
des cendriers, des moyens d'6clairage, ces exemples 
n'etant nullement limitatifs. 

La realisation d'une porte de vehicule conforme- 
ment & la presente invention commence par la reali- 

25 sation de deux sous-ensembles rigides, distincts A et 
B visibies d la figure 1, dont chacun presente en lui- 
meme une rigid ite insuffisante au regard de la rigidite 
predeterminee que Ton desire communiquer & la 
porte, cette rigidite predeterminee resultant d'un 

30 assemblage mutuel ulterieur des deux sous-ensem- 
bles A et B. 

Le premier sous-ensemble A, avantageusement 
realise par emboutissage puis assemblage, genera- 
lement soud£ et/ou colle, de pieces de tole, comporte 

35 une partie 5 formant panneau exterieur, destinee & 
constituer le cote de la porte tourne vers i'exterieur 6 
du vehicule, et une partie 7 formant cadre, constituant 
autour de la partie 5 formant panneau exterieur, du 
cdte destine & etre tourne vers Tinterieur 8 du vehi- 

40 cule, un rebord continu 9. Dans I'exemple illustre, le 
premier sous-ensemble A est realise par emboutis- 
sage puis assemblage solidaire, notamment parsou- 
dure et/ou collage ou sertissage, de deux pieces de 
tole 10, 15 dont la premiere constitue la partie 5 for- 

45 mant panneau exterieur, comportant une moitie infe- 
rieure 1 1 pleine si Ton excepte un trou 12 de montage 
de palette d'actionnement de la serrure 1 , et une moi- 
tie superieure 13 constituant un encadrement pour 
unefen§tre 14, divise en une partie d'encadrementjl 8 

50 bordee de glissieres 19, 20 de reception de la glace 
coulissante 2 et en une partie d'encadrement 21 des- 
tinee & recevoir une glace fixe non representee ou un 
deflecteur pivotant egalement non repr6sente ; ces 
notions de positionnement respectivement inferieur 

55 et superieur, de m§me que les notions d'exterieur et 
d'interieur, s'entendent par reference & la carrosserie 
du vehicule termine, occupant sa position normale de 
circulation ; I'autre piece 15 comporte egalement une 
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moitie inferieure 1 6 et une moitie superieure 1 7, acco- 
lees respectivement & la moitie inferieure 11 de la 
piece 10 et & la moitie superieure 13 de celle-ci, vers 
I'interieurdu vehicule, la moitie superieure 17 consti- 
tuant egalement un encadrement de fenetre 14 et 5 
completant & cet egard la moitie superieure 13 de la 
piece 10. Naturellement, on ne sortirait pas du cadre 
de la presente invention en concevant Tencadrement 
de la fenetre 14 sous une autre forme, et par exemple 
en realisant le premier sous-ensemble par assem- w 
blage de trois pieces correspondent respectivement & 
la moitie inferieure 1 1 de la piece 10 t & la moitie infe- 
rieure 16 de la piece 15 et d un encadrement de fene- 
tre 14 remplagant les moities supe>ieures respectives 
13 et 17 des pieces 10 et 15. 15 

Le premier sous-ensemble A tel qu'il vient d'etre 
decrit est de preference egalement muni des charnie- 
res 57 destinees au montage de la porte sur le reste 
du vehicule, lesquelles sont fixees sur la partie 7 for- 
mant cadre, par tout moyen approprie et par exemple 20 
par soudure, ce qui permetde monterle premier sous- 
ensemble A sur les autres constituants de la carros- 
serie du vehicule, & ('emplacement definitif de la 
porte, par I'intermediaire desdites charnieres et de le 
soumettre avantageusement aux traitements habi- 25 
tuels de preparation de la tole en vue de sa protection 
contre la corrosion et de sa preparation & la peinture, 
puis de peinture, simultanement aux autres consti- 
tuants de la carrosserie du vehicule, sur une chatne 
d'assemblage fonctionnant en continu, avant que Ton 30 
y assemble le deuxieme sousensemble B. 

Pour recevoir ce dernier, le rebord 9 delimite, 
dans la moitie inferieure 16 de la piece 15, vers I'inte- 
rieur 8, une large ouverture 22 liberant pratiquement 
integralement Tacces, depuis le cote destine d etre 35 
tourne vers Tinterieur 8 du vehicule, d un volume 
interne 23 que delimitent ensemble les moities infe- 
rieures respectives 1 1 et 1 6 des pieces 1 0 et 1 5 et qui 
est destine a recevoir les moyens accessoires tels 
que le mecanisme de serrure 1, la glace coulissante 40 
2 en position baissee ou escamotee, le mecanisme 3 
de leve-glace, ou autres moyens accessoires tradi- 
tionnellement loges dans un volume interne inferieur 
d'une porte de vehicule, notamment automobile. 

En pratique, la piece 15, en forme generale de 45 
cadre, est demunie de toute traverse notamment £ la 
transition entre ses moities inferieure 1 6 et superieure 
17 si bien qu'au niveau de cette transition, la large 
ouverture communique sans delimitation avec Tenca- 
drement de fenetre 14 ; par ailleurs, c'est-&-dire vers so 
le bas ainsi que vers I'avant et vers I'arriere si Ton se 
4 refere & la position que la porte occupe sur la carros- 
serie du vehicule temnine, occupant sa position nor- 
male de circulation, la piece 15 presente autour de la 
large ouverture 22, par rapport au rebord 9, un re tour 55 
peripherique 24 approximativement parallele & la moi- 
tie inferieure 1 1 de la piece 10 si Ton suppose les pie- 
ces 10 et 15 assemblies mutuellement, ce retour 24 


ne presentant perpendiculairement au rebord 9 
qu'une dimension faible par rapport aux dimensions 
de la porte en elevation, cette dimension pouvant 
varierlocalement entre des valeurs de Tordre du cen- 
timetre etdes valeurs de I'ordre de quelques centime- 
tres, et par exemple de I'ordre de 5 cm, ces chiffres 
etant indiques & titre d'exemple non limitatif. 

Le deuxieme sous-ensemble B est con?u pour 
venir fermer sensiblement integralement la large 
ouverture 22 en se superposant au retour 24 avec 
lequel on le solidarise par des moyens de fixation 
positive et de preference amovible tels qu'un vissage 
ou un collage par des moyens autorisant un decollage 
ulterieur tels qu'une colle fusible^ des temperatures 
compatibles avec la preservation des composants 
des deux sous-ensembles A et B, de fagon propre a 
communiquer d la porte obtenue du fait de cet assem- 
blage la rigid ite predeterminee souhaitee. 

A cet effet, le deuxieme sous-ensemble B, realise 
comme le premier sous-ensemble A par assemblage 
de plusieurs pieces, comporte notamment une piece 
rigide 25 obtenue par exemple par emboutissage 
d'une tole metallique et qui presente des dimensions 
telles qu'elle puisse couvrir sensiblement integrale- 
ment la large ouverture 22 ainsi que le retour 24 bor- 
dant celle-ci pour, & la fois, constituer pour la porte 
terminee une partie 26 formant medallion interieur et, 
apres ('assemblage mutuel solidaire des deux sous- 
ensembles A et B, completer par sa rigidite propre la 
rigidite du premier sous-ensemble A afin de commu- 
niquer d la porte la rigidite predeterminee souhaitee. 

En outre, cette piece 25 sert de support direct d 
Tensemble des moyens accessoires tels que le meca- 
nisme de serrure 1, la glace couiissante 2, son meca- 
nisme electrique 3 de leve-glace, et autres moyens 
accessoires destines d etre loges & I' interieur du 
volume interne 23, ainsi qu'au garnissage interieur 4 
de porte et, de preference, au maximum des autres 
moyens accessoires tels que 40, 41, 42, 43, 44, 45 
destines & equiper la porte, les uns et les autres 
assembles & la piece 25 avant 1'assemblage mutuel 
des deux sous-ensembles A et B. 

Lorsque, comme c'est le cas dans I'exemple illus- 
tre, la porte doit presenter un garnissage interieur 4, 
formant partie integrante du deuxieme sous-ensem- 
ble B lorsque Ton met en oeuvre la presente invention, 
ce garnissage interieur 4 peut etre avantageusement 
rap porte de fagon solidaire sur la piece 25, avant 
montage des autres moyens accessoires tels que le 
mecanisme de serrure 1 , la glace coulissante 2 et son 
mecanisme electrique 3 de leve-glace, sur cette piece 
25, par un proc6de dont on a sch6matise le principe 
d la figure 3, etant entendu que les modal ites particu- 
lieres de mise en oeuvre de ce procede ressortent des 
aptitudes normales d'un Homme du metier. 

Ce procede de realisation du garnissage interieur 
4 consiste d placer la piece 25, destinee d constituer 
la partie de la porte formant medaillon interieur et 


BNSDOCID:<EP 049571 2A1> 


9 


EP 0 495 712 A1 


10 


prealabiement soumise aux traitements habituels de 
preparation de la tdle en vue de sa protection contre 
la corrosion, dans un moule 27, et plus pr6cisement 
dans une empreinte 28 presentant une forme comple- 
mentaire de celle du garnissage interieur 4 e realiser, 5 
en ayant congu cette empreinte 28 de telle sorte 
qu'elle enveloppe au moins localement, et par exem- 
ple peripheriquement comme on I'a illustre en 29, la 
piece 25 occupant dans cette empreinte 28 une posi- 
tion analoque & celle qu'elle doit occuper par rapport 10 
au garnissage interieur 4. Lorsque {'assemblage 
mutuel des deux sous-ensembles A et B est destine 
d etre realise par vissage, la piece 25 est, avant son 
introduction dans I'empreinte 28, convenablement 
perforee de trous 30 destines a se placer en regard 15 
de trous 31 du retour 24 en vue de I'assemblage 
mutuel des deux sous-ensembles A et B ( et 
I'empreinte 28 est congue pour entrer au contact de 
la piece 25, de part et d'autre de celle-ci, en regard de 
chacun des trous 30 et dans des zones etroitement 20 
localisees autourde chacun d'eux, comme on I'a illus- 
tre en 32 & la figure 3. On retrouve avantageusement, 
de fagon non representee, une disposition analoque 
autour de tout trou tel que 49 susceptible d'etre prevu 
dans la piece 25 pour autoriser par exempfe le vis- 25 
sage de certains moyens accessoires ou le passage 
de moyens de commande manuelle de la serrure 1 ou 
du leve-glace 3 depuis le cote de la porte tourne vers 
-rjpfc. I'interieur 8 du vehicule ou encore le vissage d'une 

: ^sSSsg^ poign6e de tirage de porte 45, d'un accoudoir ou d'un 30 
cendrier. 

De preference, avant la mise en place de la piece 

25 dans I'empreinte 28 du moule, on tapisse cette der- 
niere d'une peau de garnissage 46 prealabiement 
reafisee par moulage et/ou assemblage et Ton place 35 
egalement dans cette empreinte les moyens acces- 
soires ne risquant pas de necessiter de demontages 
ou remplacements ulterieurs tels que le chemin de 
cables 42, de forme tubulaire, le conduit d'aeration 
43, la buse de degivrage 44, places entre la peau de 40 
garnissage 46 et la piece 25 dans des positions 
correspondant & leurs positions definitives dans la 
porte. Avantageusement, la peau de garnissage 46 
presente un rebord peripherique 50 qui, lorsque Ton 
place apr6s elle la piece 25 dans I'empreinte 28, est 45 
rabattu sur la total ite de la peripherie de la piece 25, 
dans la zone 29 de I'empreinte 28. 

Une fois la peau de garnissage 46, les moyens 
acceSsoires precites 42, 43, 44 et la piece 25 conve- 
nablement disposes a I'interieur de I'empreinte 28 et 50 
apres fermeture du moule, on introduit dans cette 
^empreinte 28, et plus pr6cisement entre la peau de 
garnissage 46 et la piece 25, un materiau 33 initiale- 
ment liquide ou pateux mais susceptible de faire 
prise, et par exemple un materiau synth6tique sus- 55 
ceptible de s'expanser, jusqu'ai emplir I'empreinte 28 
en plagant ainsi le materiau 33 en contact intime avec 
la peau de garnissage 46 et avec une face 47 de la 


piece 25, en y noyant au moins partieliement cette 
derniere, par exemple peripheriquement du fait de 
I'enveloppement partiel de celle-ci dans la zone 29 de 
I'empreinte 28, de meme qu'en y noyant au moins par- 
tieliement les moyens accessoires tels que 42, 43, 44 
prealabiement places dans I'empreinte 28 du moule 
27. Ensuite, on autorise ou provoque la prise du mate- 
riau 33 afin de constituer le garnissage interieur 4 et, 
simultan6ment, d'y ancrer solidairement la piece 25, 
la peau de garnissage 46 et les moyens accessoires 
tels que 42, 43, 44 places dans I'empreinte 28 du 
moule 27 ; on remarque qu'en regard de chacun des 
trous tels que 30 et 49 et des zones precitees etroite- 
ment locai'isees autourde ces derniers, le garnissage 
interieur 4 presente une epargne 34 liberant locale- 
ment I'acces a la piece 25, comme le montre mieux 
la figure 6. 

Apres ouverture du moule 27, demoulage et 
separation, vis-£-vis du moule 27, du tout solidaire 
alors forme par la piece 25 et le garnissage interieur 
de porte 4 ainsi que les moyens accessoires tels que 
42, 43, 44 noyes dans celui-ci, on revet de preference 
I'autre face 48 de la piece 25 d'une pellicuie imper- 
meable, adhesive, non representee, puis, comme le 
montre la figure 5, on monte solidairement sur la piece 
25, par exemple par vissage automatique, & travers 
ladite pellicuie, un maximum des moyens accessoires 
restants, £ savoir au moins les moyens accessoires 
destines £ etre places sur la face 48 de la piece 25 
pour se loger ulterieurement e I'interieur du volume 
interne 23 de la porte, tels que notamment le meca- 
nisme de serrure 1, le m6canisme 3 de leve-glace, ici 
eiectrique et comportant par exemple, outre un 
moteur eiectrique 35, une coulisse 36 porta nt la glace 
2 par I'intenmediaire d'un coulisseau 37 en prise avec 
un bord inf6rieur 38 de la glace 2, et les moyens de 
connexion eiectrique correspondants representes 
sous forme du faisceau de cables 41 que Ton engage 
partieliement dans le chemin de cables 42 ; lors de ce 
montage, la glace 2 est disposee dans une position 
correspondant a sa position baissee, c'est-£-dire 
d'escamotage e I'interieur de la porte et, de prefe- 
rence, on monte egalement de fagon solidaire sur la 
piece 25 une amorce de glissiere 39 plac£e en prise 
avec la glace 2 a I'etat escamote ou baiss6 en vue de 
retenir celle-ci conjointement avec le rail 37 et la cou- 
lisse 36, d'une part, et susceptible de se placer dans 
le prolongement de la glissiere 19 lors de r assem- 
blage mutuel ulterieur des deux sous-ensembles A et 
B, d'autre part ; naturellement, on pourrait prevoir 
egalement une telle amorce de glissiere 39 apte a se 
placer dans le prolongement de la glissiere 20 lors de 
cet assemblage mutuel ulterieur des deux sous- 
ensembles A et B. 

Ces moyens accessoires destines a se loger ulte- 
rieurement a I'interieur du volume interne 23 de la 
porte sont montes par intervention du cote de ia face 
48 de la piece 25. 
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De preference, au cours de la meme operation de 
montage et en intervenant de ce meme cote, on 
monte egalement sur cette piece25, par exempie par 
vissage notamment automatique, par les trous tels 
que 49, d travers la pellicule impermeable precitee, un 
maximum des moyens accessoires destines a §tre 
tournes vers I'interieur de la carrosserie du vehicule 
& realiser, tels que la poignee de tirage 45, des pan- 
neaux decoratifs 51, un haut paiieur 40 et une grille 

52 de protection de celui-ci, des supports enjoliveurs 

53 de tirette 54 d'ouverture de serrure et 55 de tirette 
56 de verrouillage de serrure, ces exemples n'etant 
nullement limitatifs. 

A cet effet, ces moyens accessoires tels que 45, 
51, 53, 55 sont prepositionnes dans un gabarit de 
montage 56 visible & la figure 5, dans leurs positions 
relatives definitives schematisees & la figure 6, puis 
on pose sur ce gabarit de montage 56 le tout solidaire 
forme par la piece 25, le garnissage interieur de porte 
4 et les moyens accessoires tels que 42, 43, 44 noyes 
dans celui-ci, dans une position relative egalement 
definitive, en laissant degagee la face 48 alors even- 
tuellement dej& revetue de la pellicule impermeable 
precitee ou revetue de celle-ci immediatement apres 
positionnement de ce tout solidaire sur le gabarit de 
montage 56 ; on peut ensuite proceder au vissage sur 
la piece 25, par la face 48 de celle-ci ainsi revetue, de 
I'ensemble des moyens accessoires autres que le 
garnissage interieur de porte et les moyens accessoi- 
res tels que 42, 43, 44 noyes dans celui-ci. 

On concevra aisement que le mecanisme de 
serrure 1 , la glace 2 etson mecanisme electrique 3 de 
leve-glace, le garnissage interieur 4, le chemin de 
cables 42, le conduit 43, la buse 44, la poignee 45, les 
panneaux 51, le haut parleur 40 et sa grille 52, les 
supports 53 et 54 ne constituent que des exemples 
non limitatifs de moyens accessoires susceptibles 
d'etre assembles, conformement & la presente inven- 
tion, & la piece 25 pour constituer le deuxieme sous- 
ensemble B avant Tassemblage de celui-ci avec le 
premier sous-ensemble A ; en outre, on concevra 
aisement que, selon les cas, I'ordre de montage des 
differents moyens accessoires sur la piece 25 pourra 
etre different de celui qui vient d'etre decrit et que, en 
particulier, le garnissage interieur 4 eventuel pourra 
etre monte posterieurement & tout, ou partie des 
autres moyens accessoires precites, notamment par 
des moyens autres qu'un moulage direct sur la piece 
25. * 

Des tors qu'au moins tous les moyens accessoi- 
res destines d etre loges & I'interieur du volume 
^interne 23 ont ete montes sur la piece 25 et, de pre- 
ference, que le garnissage interieur 4 a ete realise 
directement sur celle-ci comme on I'a decrit en refe- 
rence & la figure 3, on presente le deuxieme sous- 
ensemble B ainsi constitue en regard du 
sous-ensemble A constitue par ailleurs, dans une 
position relative telle que les moyens accessoires 


destines & etre loges dans le volume interne 23 se pla- 
cent & I'interieur de celui-ci et que le deuxieme sous- 
ensemble B se superpose, par la piece 25, au retour 
24 du rebord 9 en couvrant sensibiement integrale- 
5 ment la large ouverture 22, avec coTncidence 
mutuelle des eventuels trous de vissage 30 et 31 . On 
procede ensuite & ('assemblage solidaire des deux 
sous-ensembles A et B dans cette position, et plus 
precisement d ('assemblage solidaire de la piece 25 

10 du sous-ensemble A avec la partie formant caisson- 
cadre 7 du sous-ensemble B, autour de I'ouverture 
22, notamment par vissage de la piece 25 sur le retour 
24 de la piece 15 au moyen de vis 40 engagees, 
depuis le cote du sous-ensemble B destine d etre 

15 touirfe vers I'interieur 8 du vehicule, dans les trous 30, 
31 ainsi places en coTncidence et accessibies par les 
epargnes 34 amenagees dans le garnissage interieur 
4 lors du moulage de celui-ci dans le cas d'une reali- 
sation conformement au mode de mise en oeuvre 

20 il lustre d la figure 3, comme le montrent les figures 1 
et 6 ; le rebord peripherique 50 de la peau de garnis- 
sage 46 sur la face 48 de la piece 25 permet, au 
moment du serrage, d'effectuer une etancheite requ- 
liere entre la piece 25 et le retour 24, c'est-S-dire entre 

25 les deux sous-ensembles A et B, limitant ainsi les 
effets de bruit et passages d'air et d'eau. Naturelle- 
ment, les trous 30, 31 et les epargnes 34 peuvent etre 
omis lorsque Ton choisit d'assembler mutuellement 
les deux sous-ensembles A et B par des moyens 

30 autres qu'un vissage, etant entendu que leur assem- 
blage mutuel doit realiser une solidarisation mutuelle 
telle que, par cooperation de leurs rigidites propres 
respectives, en elles-memes insuffisantes au regard 
de la rigidite predeterminee que Ton desire communi- 

35 quer d la porte, bien que suffisante pour autoriser le 
montage pr6cite du sous-ensemble A seul sur les 
autres constituants de la carrosserie d'un vehicule, 
par les charnieres 57, et le montage direct d'un maxi- 
mum de moyens accessoires surle sous-ensemble B, 

40 la porte presente apres assemblage cette rigidite pre- 
determinee, et ceci sans qu'il soit necessaire de pre- 
voir de renforts. 

Du fait de I'assemblage, ceux des moyens acces- 
soires portes parte sous-ensemble B qui doivent coo- 

45 perer avec des moyens accessoires portes par 
I'encadrement de porte, tels que la serrure 1 ou des 
moyens de connexion electrique non representes 
pour le leve-glace electrique 3, ou avec des moyens 
accessoires montes ulterieurement sur la porte et 

so plus precisement sur le sous-ensemble A, tels que la 
serrure 1 qui doit coo perer avec une palette d'action- 
nement montee ulterieurement dans le trou de mon- 
tage 12, occupent des positions rigoureusement 
determinees en fonction de cette cooperation ulte- 

55 rieure. 

On remarquera que la realisation du deuxieme 
sous-ensemble B peut etre effectuee en dehors des 
chaTnes d'assemblage et de traitement de carrosse- 
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rie, sans risque de ralentir ces chaines, et que 
I'assemblage des sous-ensembles B aux sous- 
ensembles A peut quant a lui s'effectuer sur ces chai- 
nes par des operations simples et rapides, ne 
necessitant qu'un personnel reduit et peu de temps 
d 'intervention sur les chaines d'assemblage. 

Bien entendu, Tinvention n'est pas limitee a 
I'exemple de realisation ci-dessus decrit et repre- 
sents et au besoin, on pourra recourir a d'autres 
modes et formes de realisation sans pour cela sortir 
du cadre de Tinvention. 


10 


ensembles (A, B) presentant intrinsequement 
une rigidite insuffisante en comparaison avec 
ladite rigidite predeterminee, 
b) placer les premier et deuxieme sous- 
ensembles (A, B) dans une position relative 
dans laquelle le deuxieme sous-ensemble (B) 
couvre sensiblement integralement ladite 
ouverture (22) et solidariser fa partie formant 
medaillon interieur (25) avec la partie formant 
cadre (7), autourde ladite ouverture (22), pour 
constituer une porte offrant du fait de cette 
solidarisation ladite rigidite predeterminee. 


Revendications 

1 . Procede de realisation d'une porte pour vehicule, 
notamment pour vehicule automobile, ladite porte 
devant offrir une rigidite predeterminee, presen- 
tant un cote exterieur (6) et un cote interieur (8) 
et comportant : 

- un ensemble rigide comportant, de facon 
solidaire, une partie formant panneau exte- 
rieur (5), une partie formant medaiilon inte- 
rieur (25), et une partie formant cadre (7), 
disposee entre la partie formant panneau 
exterieur (5) et la partie formant medaiilon 
interieur (26) et delimitant avec celles-ci un 
volume interne (23), led it ensemble presen- 
tant ladite rigidite determinee, 

- des moyens accessoires (1, 2, 3, 4, 40, 42, 
43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) choisis dans un 
groupe comportant des mecanismes de 
serrure (1, 53, 55), de leve-vitre (3), des dis- 
positifs de sonorisation (40, 52), de climatisa- 
tion (43, 44), de connexion (42), d'eclairage, 
un garnissage interieur (4) de porte, lesdits 
moyens accessoires (1 , 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 
45, 51, 52, 53, 55) etant portes par ledit 
ensemble et au moins certains d'entre eux (1 1 
2, 3) etant loges a I'interieur dudit volume 
interne (23), 

caracterise par la succession des eta pes 
consistant a : 

a) realiser separement un premier sous- 
ensemble rigide (A) comportant, de facon soli- 
daire, la partie formant panneau exterieur (5) 
et la partie formant cadre (7), ladite partie for- 
mant cadre (7) presentant du cote interieur (8) 
* de la porte une large ouverture (22)* et un 
deuxieme sous-ensemble rigide (B) compor- 
tant la partie formant medaillon interieur (26) 
% et au moins ceux (1, 2, 3) desdits moyens 

accessoires (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51 , 
52, 53, 55) qui sont destines a etre loges a 
Tinterieur dudit volume interne (23) et presen- 
tant des dimensions teiles qu'il puisse couvrir 
sensiblement integralement ladite ouverture 
(22), chacun des premier et deuxieme sous- 


2: Procede selon la revendication 1, caracterise en 
15 ce que Ton traite et peint le premier sous-ensem- 

ble (A) entre les etapes a) et b). 

3. Procede selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 et 2, caracterise en ce que, lors de I'etape 
20 a), on realise le premier sous-ensemble (A) sous 

une forme comportant egalement des charnieres 
(57) de montage de la porte sur le reste du vehi- 
cule, solidaires de ladite partie formant cadre (7). 

25 4. Procede selon Tune quelconque des* revendica- 
tions 1 a 3, caracterise en ce que, lors de Tetape 
a), on realise le deuxieme sous-ensemble (13) 
sous une forme comportant egalement au moins 
certains (40, 42, 43, 44, 45, 51 , 52, 53, 55) desdits 

30 moyens accessoires (1 , 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 

51, 52, 53, 55) qui sont destines a etre places a 
Texterieur dudit volume interne (23). 

5. Procede selon (a revendication 4, caracterise en 
35 ce que, lors de I'etape a), on realise un garnis- 
sage interieur (4) de porte en placant la partie for- 
mant medaillon interieur (25) dans un moule (27) 
de realisation d'un garnissage interieur (4) de 
porte par moulage d'un materiau (33) initialement 

40 liquide ou pateux et susceptible de faire prise, 

puis en emplissant ledit moule (27) dudit materiau 
(33) en y noyant au moins partiellement la partie 
formant medaillon interieur (25), puts en autori- 
sant ou provoquant la prise dudit materiau (33) 

45 pour constituer le garnissage interieur (4) de 

porte en y ancrant solidairement ladite partie for- 
. mant medaillon interieur (25), et en separant 
ensuite du moule (27) la partie formant medaillon 
interieur (25) portant solidairement ie garnissage 

50 interieur (4) de porte. 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en 
ce que Ton tapisse le moule (27) d'une peau de 
garnissage (46) avant de Pemplir dudit materiau 

55 (33) de telle sorte que lors de la prise de celui-ci, 

ladite peau de garnissage (46) en devienne soli- 
daire. 
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7. Procede selon Tune quelconque des revendica- 
tions 5 et 6, caracterise en ce que Ton dispose & 
I'interieur du moule (27), avant de Templir dudit 
materiau (33), certains (42, 43, 44) desdits 
moyens accessoires (1 , 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 
51, 52, 53, 55) autres que le garnissage interieur 
(4) de porte de telle sorte que ces derniers soient 
noyes au moins partiellement par ledit materiau 
(33) lorsqu'on en emp.lit le mouie (27) et s'ancrent 
solidairement dans ledit materiau (33) lors de la 
prise de celui-ci. 

8. Precede selon Tune quelconque des revendica- 
tions 5^7, caracterise en ce que, lots de I'etape 
a), on monte certains (1, 2, 3, 40, 45, 51, 52, 53, 
55) desdits moyens accessoires (1, 2, 3, 4, 40, 
42, 43, 44, 45, 51 , 52, 53, 55), autres que le gar- 
nissage interieur de porte (4) sur la partie formant 
medaillon interieur (25) apres avoir separe du 
moule (27) la partie formant medaillon interieur 
(25) portant solidairement le garnissage interieur 
de porte (4). 

9. Precede selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 & 8, caracteris6 en ce que, lors de I'etape 

a) , on realise le premier sous-ensemble (1 7) sous 
une forme comportant des moyens (13, 17) for- 
mant encadrement et glissiere (19, 20) de recep- 
tion d'une glace (2) et le deuxfeme 
sous-ensemble (13) sous une forme comportant 
un mecanisme de teve-glace (3), une amorce (39) 
de glissiere susceptible de se placer dans le pro- 
longement desdits moyens (13, 17) formant 
encadrement et glissiere (19, 20) tors de I'etape 

b) et une glace (2) a retat baisse, en prise d'une 
part avec le m£canisme de leve-glace (3) et 
d' autre part avec lad ite amorce de glissiere (39). 

10. Sous-ensemble rigide pour la realisation d'une 
porte pour vehicule, notamment pour vehicule 
automobile, par la mise en oeuvre du procede 
selon Tune quelconque des revendications 1 & 9, 
comportant de facon solidaire une partie formant 
panneau exterieur (5) et une partie formant cadre 
(7), ladite partie formant cadre (7) pr6sentant du 
cdte interieur (8) de la porte une large ouverture 
(22) et ledit sous-ensemble (A) pr6sentant intrin- 
s6quement une rigidite insuffisante en comparai- 
«on avec une rigidity predetermin6e de la porte & 
realise r. 

^11. Sous-ensemble selon la revendication 10, carac- 
terise en ce qu'il est traits et peint. 

12. Sous-ensemble selon Tune quelconque des 
revendications 10 et 1 1, comportant des charnie- 
res (57) de montage de la porte sur le reste du 
vehicule, solidaires de ladite partie formant cadre 


(7). 

13. Sous-ensemble selon Tune quelconque des 
revendications 10 d 12, comportant des moyens 

5 (1 3, 1 7) formant encadrement et glissiere (19, 20) 

de reception d'une glace (2). 

14. Sous-ensemble rigide pour la realisation d'une 
porte pour vehicule, notamment pour vehicule 

10 automobile, par la mise en oeuvre du procede 

selon I'une quelconque des revendications 1 & 9, 
comportant de facon solidaire une partie formant 
medaillon interieur (26) et des moyens accessoi- 
' res (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44,^45, 51, 52, 53, 55) 

is choisis dans un groupe comportant des mecanis- 

mes de serrure (1, 53, 55), de teve-vitre (3), des 
dispositifs de sonorisation (40, 52), de climatisa- 
tion (43, 44), de connexion (42), d'eciairage, un 
garnissage interieur (4) de porte, ledit sous- 

20 ensemble (B) pr6sentant intrinsequement une 

rigidity insuffisante en comparaison avec une rigi- 
dity predetermine de la porte d realiser. 

15. Sous-ensemble selon la revendication 14, dans 
25 lequel la partie formant medaillon interieur (26) 

est au moins partiellement noy6e dans un garnis- 
sage interieur (4) de porte. 

16. Sous-ensemble seion la revendication 15 en ce 
30 que certains (42, 43, 44) desdits moyens acces- 
soires (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 
55) sont au moins partiellement noyes dans le 
garnissage interieur (4) de porte. 

35 17. Sous-ensemble selon i'une quelconque des 
revendications 14 & 16, comportant un meca- 
nisme de leve-glace, une amorce (39) de glis- 
siere de reception d'une glace (2) et une glace (2) 
3 retat baisse, en prise d'une part avec le m6ca- 

40 nisme de teve-glace (3) et d'autre part avec ladite 

amorce (39) de glissiere. 

18. Porte pour vehicule, notamment pour vehicule 
automobile, susceptible d'etre obtenue par mise 
45 en oeuvre du procede selon I'une quelconque 

des revendications 1 & 9, ladite porte devant offrtr 
une rigidite predetermine, presentant un cote 
exterieur (6) et un c6t6 interieur (8) et compor- 
tant : 

so - un ensemble rigide comportant, de facon 

solidaire, une partie formant panneau exte- 
rieur (5), une partie formant medaillon inte- 
rieur (25), et une partie formant cadre (7), 
disposee entre la partie formant panneau 

55 exterieur (5) et la partie formant medaillon 

interieur (26) et deiimitant avec celles-ci un 
volume interne (23), ledit ensemble presen- 
tant ladite rigidite determinee, 
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- des moyens accessoires (1, 2, 3, 4, 40, 42, 
43, 44, 45, 51, 52, 53, 55) choisis dans un 
groupe comportant des m^canismes de 
serrure (1, 53, 55), de teve-vitre (3), des dis- 
positifs de sonorisation (40, 52), de climatisa- 5 
tion (43, 44), de connexion (42), d'6clairage, 

un garnissage interieur (4) de porte, lesdits 
moyens accessoires (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 
45, 51, 52, 53, 55) etant portes par ledit 
ensemble et au moins certains d'entre eux (1 , 10 
2, 3) etant loges & rinterieur dudit volume 
interne (23), 

caracterisSe en ce qu'elle comporte : 

- un premier sous-ensemble rig id e (A) 
comportant, de facon solidaire, la partie for- 15 
mant panneau exterieur (5) et la partie for- 
mant cadre (7), ladite partie formant cadre (7) 
presentantdu cote interieur (8) de la porte une 
large ouverture (22), et un deuxteme sous- 
ensemble rig id e (B) comportant la partie for- 20 
mant rrtedaillon interieur (26) et au moins ceux 

(1, 2, 3) desdits moyens accessoires (1, 2, 3, 
4, 40, 42, 43, 44, 45, 51 , 52, 53, 55) qui sont 
destines & 6tre log6s & Hnterieur dudit volume 
interne (23) et pr6sentant des dimensions tel- 25 
les qu'il couvre sensiblement integralement 
ladite ouverture (22), chacun des premier et 
deuxteme sous-ensembles (A, B) pr6sentant 
intrins£quement une rigidite insuffisante en 
comparaison avec ladite rigidity predetermi- 30 
n£e, et 

- des moyens (30, 31, 40) de solidarisation 
mutuelle de la partie formant medaillon inte- 
rieur (26) et de la partie formant cadre (7), 
autour de ladite ouverture (22), pour consti- 35 
tuer une porte offrant du fait de cette solidari- 
sation ladite rigidity pr6d6tenninee. 


ensemble (4) comporte en outre des moyens (1 3, 
1 7) formant encadrement et glisstere (1 9, 1 0) de 
reception d'une glace (2) et en ce que le 
deuxi&me sous-ensemble (13) comporte un 
nrtecanisme de teve-glace (3), une amorce (39) de 
glissfere de reception d'une glace (2), dans le pro- 
longement desdits moyens (13, 17) formant 
encadrement et glisstere (1 9, 20), et une glace (2) 
en prise d'une part avec le rrtecanisme de teve- 
glace (3) et d'autre part avec ladite amorce (39) 
de glissfere et par ailleurs susceptible de venir en 
prise avec lesdits moyens (13, 17) formant enca- 
drement et glisstere (19, 20). 


19. Porte seton la revendication 18, caracterisee en 
ce que le premier sous-ensemble (A) comporte 
en outre des charnteres (57) de montage de la 
porte sur le reste du v£hicule, solidaires de la par- 
tie formant cadre (7). 


40 


20. Porte selon Tune quelconque des revendications 45 
18 et 19, caract£ris6e en ce que la partie formant 
mgdaillon interieur (26) est au moins partielle- 
ment noy£e dans un garnissage interieur de porte 

«- 

50 

21. Porte selon la revendication 20, caracterise en ce 
4 que certains (42, 43, 44) desdits moyens acces- 
soires (1, 2, 3, 4, 40, 42, 43, 44, 45, 51, 52, 53, 
55) sont au moins partiellement noy£s dans le 
garnissage interieur (4) de porte. 55 

22. Porte selon Tune quelconque des revendications 
18 & 21, caracterisee en ce que le premier sous- 
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